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Le moulage de pieces iniportantes en aluminium ou en 
alliage leger telles que des jantes pour roues de voitures pose des 
problemes difficiles a r§soudre. 

En effet, on connalt les procSdSs d' injection sous pression 
5 mais l 1 utilisation d'une haute pression e>ite sans doute les ph^nomenes 
de retassure ou de retrait a la solidification. Par contre pour des 
pieces importantes, on n 1 arrive pas a e*liminer completement l ! air 
inclus. 

^utilisation de haute pression est valable seulement pour 
10 les pieces relativement petites. 

On a aussi utilise l 1 alimentation d'un moule par le bas 
en basse pression car ce proced£ donne une bonne alimentation en 
m6tal en fusion, mais il est tres difficile d'Sviter des d6fauts en fin 
de solidification tels que le retrait et les retassures. 
15 On a 6galement songe a utilise r la centrifugation a l'aide 

d ! un moule rotatif mais Ton se heurte a des defauts au voisinage du 
moyeu de la jante ainsi que le long des rayons quand des rayons sont 
preVus de moulage. 

Pour ameliorer la quality de la piece obtenue, on a eu 
20 Tid6e d'utiliser en combinaison avec la centrifugation une pression 
additionnelle par de l'air ou de l'azote comprime\ Mais la centri- 
fugation necessite I 1 utilisation d ! un joint tournant qui tient mal aux 
hautes temperatures du mental en fusion. 

On a encore prevu un proc£d6 de chargement en metal 
25 fondu dans un moule, ce proc^de" consistant a envoyer le metal fondu 
dans un cylindre ferm6 a sa partie inf6rieure par un piston mobile 
qui, au debut du remplissage, est en position 61ev6e, et qui descend 
progress ivement au fur et a me sure que le moule se remplit, la 
descente de ce piston commandant Touverture du conduit d 1 alimentation 
30 de la cavite* du moule. 

Un autre piston mobile dispose" au-dessus du premier 
realise 1» injection sous pression dans le moule, mais il est tres 
difficile d'assurer le synchronisme entre le deplacement des deux 
pistons. 

35 D*autre part, les pieces coulees ne sont pas bonnes car 
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lors du developpement de la pression dans le cylindre qui contient le 

metal en fusion, un peu de metal peut p^netrer dans le jeu qui existe 

entre le cylindre et le plongeur. 

De plus, il se produit des projections d'une partie du 

5 metal fondu hors de la machine ou encore des solidifications de metal 

dans le jeu qui existe entre le cylindre et le piston plongeur, ce qui 

affecte d'une maniere nuisible le fonctionnement de ce plongeur. 

D'une maniere gene rale, il est difficile de remplir 

pr ogres sivement et doucement la cavite" du moule. 

10 Des dispositifs de ce genre ont ete* ame*liores en supprimant 

3a synchronisation entre les deux pistons et en chargeant uniquement 

le piston inferieur d'effectuer le remplissage du moule par montee 

progressive, tandis que le piston sup6rieur de diametre plus petit 

que celui du piston inferieur est charge de faire monter la pression 

15 apres remplissage du moule. 

Un tel dispositif simplifie ne donne pas encore pleine 

satisfaction pour la resolution du probleme que la SociSte* demanderesse 

desire r£soudre. 

A cet effet, la demanderesse a prevu une machine sans 

20 centrifugation, dans laquelle le remplissage est effectuS par gravite. 

Apres le remplissage on soumet le metal fondu a une montee en pression 

2 

tres faible et constante de l'ordre de 1 kg/ cm pendant cinq a dix secon- 

des, suivie d'une mont6e en pression rapide jusqu'a une valeur de 
2 

10 kg/cm , cette pression etant maintenue jusqu'au refroidissement 
25 de la piece et avant d6moulage. On 6vite ainsi toute retassure et tout 

ret rait de solidification. 

En outre, independamment de la grande qualite de la piece 

moulee ainsi obtenue par un tel procede, on r6duit considerablement 

le nombre des pieces mises au rebut. 
30 A titre d'exemple, on va decrire ci-apres d'une maniere 

schematique un mode de realisation de l'appareil destine a la mise 

en oeuvre du proc6d£ de moulage objet de l l invention. 

- la fig. 1 est une vue en coupe et en elevation de l'appareil 

objet de 1' invention ; 
35 - la fig. 2 est un diagramme schematique repr£sentant 



BNSDOCID: <FR 2504424A1_L> 



2504424 

Involution des pressions appliquees sur le metal en fusion en fonction 
du temps. 

En se reportant au dessin, on voit que la machine com- 
prend essentiellement un moule 1 en plusieurs parties dont une 
5 partie constituant socle 2, une partie 3 constituant le couvercle du 
moule et un anneau lateral 4. 

Au milieu du socle 2 et dans son axe est pr6vu un diffu- 
seur 5 pour reserver 1 ! orifice du moyeu de la jante. Le couvercle 3 
du moule comporte un bord releve annulaire dans lequel s 1 engage le 
10 cylindre 6 ou se dSplace la tige 7 d'un verin hydraulique 8 repr£sente 
sche*matiquement.Un joint 9 en amiante ou en fibroc6ramique est pr6vu 
a la partie inferieure du cylindre 6 entre sa base et le couvercle 3. 
Le fonctionnement de I'appareil est le suivant : 
L'operateur verse le metal en fusion par l'entonnoir 10 
15 de coulee et il remplit le moule lentement et progressivement a l ! aide 
du metal en fusion qui s^coule sous la simple action de la gravity. 

Une fois le moule rempli, l f op6rateur agit sur le v6rin 8 
en faisant descendre la tige 7 de ce verin de maniere a exercer sur 
la surface du metal en fusion qui apparaft au niveau n , et par suite 
20 a I'interieur du moule, une montee en press ion d f abord relativement 

2 

faible pendant cinq a dix secondes par exemple, de l'ordre de 1 kg/ cm , 
puis une montee rapide pendant quinze secondes jusqu ! a une valeur de 
10 kg/cm dans le metal en cours de solidification, cette pression 
additionnelle 61ev6e se maintenant jusqu'a refroidissement de la piece 
25 et avant demoulage. 

Le programme de montee en pression est materialise* 
sur la figure 2 oxx les pressions sont representees par p et les temps 
par_t. 

II y a lieu de signaler encore que la coulee s'effectue en 
30 general a une temperature de Pordre de 700° et la solidification de la 
piece commence vers 600°. 
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Revendications 
1. Procede de moulage de pieces plus particulierement 
en aluminium ou en alliage leger, caracterise par le fait que le metal 
en fusion est coule par gravite dans l'axe du moule de revolution, une 

5 pression additionnelle etant appliquee a l'aide d'un verin (8) dont la 
tige (7) disposee egalement dans l'axe du moule est commandee de 
maniere a descendre apres remplissage du moule pour realiser une 
montee en pression dans le moule afin d'eliminer toute retassure ou 
retrait de solidification ainsi que l'air inclus eventuellement. 

10 2 . Procede tel que revendique en 1, caracterise par le 

fait que la montee en pression dans le moule est realisee d'abord par 
application d'une pression faible et constante de l'ordre de 1 kg/cm 
pendant cinq a dix secondes, suivie d'une montee en pression rapide 
jusqu'a une valeur de 10 kg/cm 2 , cette derniere pression etant main- 

15 tenue jusqu'a refroidissement de la piece et avant demoulage. 

3. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede vise en 1 
et 2, caracterise par le fait que le moule (1) de revolution en plusieurs 
parties dont un socle (2), un couvercle (3) et un anneau lateral (4), 
comporte de preference au centre du socle (2) un orifice axial prevu 

20 dans le couvercle (3) et comportant un rebord cylindrique destine a 
recevoir le cylindre (6) dans lequel coulisse la tige (7) du verin (8) 
charge d'assurer une montee en pression supplemental^ apres remplis- 
sage du'moule (1) par gravite. 

4. Dispositif tel que r evendique en 3, caracterise par le feit 
25 que la socle du moule comporte en son centre un diffuseur pour menager 

1' orifice du moyeu lorsque la piece a mouler doit comporter un orifice 
axial central. 

5. Dispositif tel que revendique en 3 ou 4, caracterise par 
le fait qu'un joint etanche (9) de preference en amiante ou en fibro- 

30 ceramique est dispose entre le couvercle et la base du cylindre (6\ 
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